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Es ist bekannt,".dafi durdi den Gehalt. an 
Gasen und festen Einschlussen in. den zu 
gieBenden Metallen haufig die Qualitat des 
betreffenden GuBstuckes stark beeintrachtigt 
5 wird. In dem fertigen Guflstuck konnen sich 
Hohlraume bilden, die zu einer gewissen Un- 
sicherheit bei der Verwendung des ^GuB- 
stuckes fur wichtige. Maschinenteile fuhren, 
da die Lage def Fehlerstellen mit den heuti- 
io gen Mitteln; schv/er f eststellbar ' ist. Beson- 
ders gefahrlich ' konnen solche Fehlerstellen 
im GiiBstuck werden, wexin dasselbe fur Ma- 
schinenteile, die starken Zentrifugalkraften 
iinterworfen werden, z. B. fur Turbinenwellen 
usw., weiter verarbeitet wird. 

Es wurde festgestellt, dafi bei Gufistueken 
kreisformigen Querschnitts Hohlraume und 
Seigerungen vermieden werden konnen und 
eine gleichmafiige Struktur.des Gusses erzielt 
ao werden kann, wenn die betreffende GieBform 
wahrend des Giefiens auf einer Drehscheibe 
durch eine mechanische Drehvbtrichtung ge- 
dreht wird, wodurch eine kreisende Bewegung 
des flussigeri Metalls eingeleitet und dadurch 
*5 ein gegenseitiges Aneinandervorbeigleiten der 
einzelnen Zonen der •. Metallsaule innerhaUV 
der GieBform bewirkt wird; hierdurch sowie 
durch die noch starkere gegenseitige Ver- 
schieburig der einzelnen Zonen bei dein plotz- 
30 lichen Wechsel der Drehrichtung wird eine 
gute Durchmischung des Metalls und ein 
Wegdrangen der eingeschlossenen Gase usw. 
hervorgerufen. Der fertige GuB ist in hohem 
Grade blasenfrei und. zeigt bei der spateren 



45 



50 



Untersuchung eine bedeutend -gleichraaBigere 35 
Stuktur, als ohne Anwendung des vorstehend 
angedeuteten mechanischen. DrehgieBverfah- 
rens. Es ist jedoch ohne weiteres einleuch- 
tend, daB der allgemeinen Anwendung dieses 
Verfahrens in der Praxis,, insbesondere bei' *° 
schweren GuBst.ucken, groBe Schwierigkeiten 
betriebstechnischer Art im Wege stehen. 
Auflerdem kann es naturgemaB nur bei GuB- 
stuckeft kreisformigen Querschnitts zur An- 
wendung kommen. 

'Vbrliegende Erfihdung betrifft nun ein Ver- 
fahren, den angestrebten Zweck, das flussige 
Metall in eine kreisende Bewegung zu ver- 
setzen und die Drehrichtung nach Belieben 
zu audern, anstatt auf mechanischem JWege 
in einfacher Weise mit Hilfe der Elektrizitat 
zu erzielen. 

\ Urn diese Wirkung zu erreichen, wird nach 
•dem neuen Verfahren. das flussige Metall in 
der Form wahrend bzw. nach Ausfuhrurig 55 
des Gusses einem elektrischen Drehfeld aus- 
gesetzt. Die GieBform, deren Innenwandung 
.mit einer schlecht leitenden feueirfesten Masse 
mit moglichst gfatter Oberfiache ausgekleidet 
ist, kann z. B. so ausgebildet werden, dafi sie 60 
den Stator eines Mehrphasenmotors darstelltj 
wahrend das fliissige MetaTl als rotierender 
Teil dieses Motors anzusehen ist. In <iem 
flussigen" Metall werden in bekannter Weise 
bei der Rotation des Drehfeldes infolge des 65 
Kraftlinienschnittes .Strome induziert, die sich 
im Metall schlieflen, Unter der wechsel- 
seitigen Einwirkung dieser Strome sowie der 
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im Stator fiiefienden wird das fKissige Metall 
in der Richtung des Drehfeldes in Bewegung 
gesetzr. Eine Umkehrmig der Richtung des 
Drehfeldes bewirfct, wie bekannt,- dann audi 

• 5 ein Fliefien des Metalls in umgekehrter 

Richtung. - 1 

' Ein weiterer Vorteir. des elektrischen Dreh- 
gieBverfahreris - besteht darin, dafl . bei ge- 
eigneter Anordnung die Temperatur des 
io Gusses .durch die wahrend des Drehehs in- 
folge der Wattverluste im flussigen Metal! 
auftretende Warme geregelt, z. B. gleich ge- 
haften werden kann, bis der GuB fertig ist. 
Dieser Zweck wird z; B. . erreicht, wcnn mit 
»5 hohen Periodenzahlen — z. B. 50, wie in nor- 
malen Drch- und Wechselstromnetzen — ge- 
arbeitet und. oft reyersiert wird, da in diesem 
Falle starke . Sekundarstrome " im flussigen 
Metall erzeugt werden. 
20 Diese Erscheinung sowie die Tatsache, dafi 
bei Anwendung des vorsfehend gekennzeich- 
neten GieBverfahrens unter der Einwirkung 
des elektrischen Drehfeldes und durch die ent- 
steheriden Jnduktionsstrome eine lebhafte R6- 
*5 tation des flussigen Metalls hervorgeruf en 
wird, und dafi durch Umschalten des Stator- 
stromes eine plotzliche-Drehrictitungsanderung 
und dadurch eine gute Durchmischung und 
Entgasung des Metalls erzielt wird, wurde 
30 durch eine-Reihe eingehender praktischer 
GieBversudie sdwohl mit magnetischcn (GuB- 
stahl) als auch mit unmagnetischen Metallen 
einwandfrei nachgewiesen. Die genannten' 
Vorziige des neuen Verfahrens kommen also 
35 auch bei anderen Metallen als Stahl, z. B. bei 
: Messing und Aluminium, die stark zu Blasen- 
bildungen neigen, voll zur Geltung. 

Ahnliche Erscheinungen rreten ja bekannt- 
lich auch bei den nach dem Induktionsprinzip 
40 gebauten Elektrdstahlofen auf. Auch hicr 
dient die hervorgerufene gute Durchmischung 
zu einer Qualitatssteigerung des Stahls und 
bildet einen der Hauptvorzuge der Elektro- 
stahlerzeugimg. Wahrend jedoch bei der 
45 Elefctrostahlherstelluhg im Induktibnsofen die 
auftretende Bewegung eine in der Bauart der 
Of en liegende, erwunschte Begleiterscheinung 
ist, dient sie.bei deln elektrischen DrehgieB- 
verfahren als. Hauptzweck, denn es ist klar, 
50 dafi bei dem EingieBen auch des besten, gut 
durchmischten Elektrostahls hoch betracht- 
liche Luftmengen mit in die GieBform gerissen 

• werden, deren Entfernung durchaus erwunscht 
ist. Ferrier ist es z. B. zweifellos rentabel, 

55 - von normalem Siemens-Martin-Stahl auszu- 
gehen und. auf * diese billigere 5tahIsorte die 
Vorziige der Elektrostahlherstellung, namlich , 
/ Beeinflussung der Ternperatur des flussigen 
Metalls und intensive Durchmischung, anzu- 
60 wenden, '. 

Auf den beiHegenden Zeichnungen stnd 



einige beispielsweise Aiisfuhrungsformen der 
bei dem elektrischen Dreh- oder Mischgiefi- 
verfahren zur Anwendung kommenden GieB- ' 
formen schematisch zur Darstellung gebracht, 65 
und zwar zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt nach A-B, und 
_Fig.2 einen Langsschnitt einer einfachen 
Drehgiefiform innerhalb eines Drehfeldes mit 
einem zweipoligen, ringformigen Stator mit 70 
LuftkuhJung, 

Fig. 3 einen Langsschnitt einer Ausfuh- 
rungsform, Wobei der zur Kuhlung benutzte 
Luftstrom zentral von unten eintritt und iiber 
der GieBform austritt, 75 

Fig. 4 einen Langsschnitt einer GieBform 
mit drei ubereinander angeordneten Statoren 
Fig. 5 bis 8 ein Schema eines mittels Gleich- 
slromes durch Wandcrn der Pole erzeugten 
Drehfeldes, 8 0 : 

Fig. 9 einen Querschnitt nach C- A und 
Fig, ro einen Langsschnitt einer GieBform 
innerhalb-' eines Drehfeldes, das von ausge- 
pragtcn Polen erzeugt wird, 

Fig. ji einen Langsschnitt einer GieBform *5 
fur steigenden GuB, bei der nur die Eintritts- 
stelfe unter die Einwirkung des Drehfeldes 
gebracht wird,. 

Fig. 12 einen Querschnitt , einer rechtecki- 
gen GieBform fur steigenden GuB mit. 'zwei 90 
Eintrittsstellen, welche unter die Einwirkung 
zweier Drehfelder gebracht werden, . 

Fig. 13 und 14 zwei Langsschnitfe einer 
GieBform fiir steigenden GuB, verbunden mit 
emer elektrischen Widerstandsheizungsein- 95 
richtung, und 

Fig. is und 16 zwei Querschnitte nach 
A-B bz\\\C-D der Fig. 13 und 14.' 
^ Bei der in Fig. r und 2 dargesiellten Aus- 
fuJiruhgsform ist angenonimen, daB ein zwei- 100 
. poliges Drehfeld mit z. B. normaler Perioden- 
zahl von 50 in der Sekunde durch das flussige 
Metall hindurchschncidet. Die Kraftlinien 
des Drehfeldes in einem bestimmten Augcn- 
blick sihd in Fig. 1 punktiert angedeutet; die 105 
Achse des Drehfeldes rotiert. Die aus feuer- 
festem Material hergestellte GieBform a ist 
in dem auf den Fuflen c ruhehden, ringformi- 
gen Stator b angeordnet, wekher die Kupfer- 
wicklungrf tragt. Die Verbindurigen der ein- 110 
zelnen Wicklungsstibe sind in den Figuren 
fortgelassen. In dem angenommenen Falle 
wird das Statoreisen, wie ublich, lamelliert 
ausgefulirt. Als Zwischenlage kann dunner 
Aufstrich aus Asbestmehl o. dgl. angewendet 115 
werden. 1st die Warmestrahlung z. B. bei 
Herstellung groBer Stahlgusse.zu intensiv, so 
wird die Kupferwicklung d zweckmaBig. mit 
blanken Drahten hergestellt .und fiir die Isola- 
tion Asbest verwendet. Eventuell kann auch 120 
die Wicklung in Kupferrohren ausgefuhrt 
werden, die durch PreBluft cwjer ein fliissiges 



Kuhlmittel (Wasser, 01 usw.) von innen ge- 
kuhlt werden. Das Drehfeld wird zweck-' 
maflig mit geringer Spannung betrieben, schon 
aus dem Grunde, urn auch gahz ungeschultes 

5 Persona] mit den GieBformen arbeiten lassen 
zu konnen. Ein ringformig gebauter Trans- 
formator wird danri zweckmaflig in geeigneter 
Weise mit dem Stator zusammengebaut. Zur 
Ktihlung der Statorwicklung ist zwischen der 

10 Gieflform a und dem Stattfreisen b ein Blech- 
mantel c vorgesehen, durch welchen die bei 
/ zugefiihrte KuMuft in der Pfeilrichtung 
nach oben streicht. Um eine Abkuhlung des 
unteren Teiles der Gieflform zu vermeiden, 

x5 ist am Fufie derselben ein Ring g aus f euer- 
festem Warmeschutzmaterial angcordnet. Die 
Luf tzuf uhrung kann auch von unten aus 
zentral erfolgen (s. Fig. 3), wobei jedoch eine 
allzu starke Abkuhlung des Bodens der Form 

ao vermieden werden mufl. Schliefllich konnen 
die Luftrohre auch schrag nach oben 
tangential an den unteren Blechraantel heran- 
gef uhrt werden, so dafl die Kuhlluft in 
Schraubenlinieri durch den Luftraum zwischen 

«5 Form und Stator hindurchstreicbt. 

Bei der vorliegendeh Anordnung unter Ver- 
wendung eines zweipbligen Drehfeldes von 
relativ hoher Periodenzahl wird man haufig 
reversiereii, da es ja nicht darauf ankommt, 

30 das Metall in schnelle Rotation zu versetzen. 
Bei dieser Betriebsweise entstehen starke In- 
duktionsstrome im fhlssigeri Teil, wodurch die 
Temperatur des Gusses lange in gewiinschter 
Hohe gehalten werden kann. Wird der Stator 

35 so hoch gebaut, dafl er gleiche Hohe wie die 
Form hat, so wird das Maximum in der Er- 
warmung des Gusses erreicht. Handelt es 
sich jedoch nur um ein Inbewegungsetzen des 
flussigeri Metalls zum Zwecke einer guten 

40 Durchmischung, so kann der Stator entspre- 
chend niedrig gehalten werden. Infolge d«r 
Tragheit der Materie wird der nicht unter 
dem direkten Einflufi des Drehfeldes steheride 
Teil des Metalls ebenialls an den Drehbe- 

45 wegungen teilnehmen. 

Die Anordnung kann nun auch so getroffen 
werden, dafl ein zweiter Stator bzw. mehrere 
tibereinander in gewissen Abstanden auf eine 
Form einwirken. Eine derartige Ausfiih- 

5« rungsform ist in Fig. 4 schematisch darge- 
stellt, wo drgi Statoren b x , b. £ ,.b t auf die 
Form a einwirken. Durch entsprechendes 
Schalten konnen dann .gegenlaufige Bewegun- 
gen verschiedner Metallschichten hervorge- 

55 rufen werden. ' 

Soil mit niedrigeh Periodenzahlen ge- 
arbeitet werden, so kann an Stelle der La- 
mellenkonstruktion ' des Stators auch mit 
massivem Eisen 'und zweckmaflig rait Gleich- 

60 strom. gearbeitet werden. Die Schaltung ist 

. darin so yofzunehmen, dafl ein Wandern der 



Pole eintritt, so dafl also auch hier.ein lang- 
sam sich drehendes Feld erzeugt wird. Dies 
ist in den Fig. 5 bis 8 schematisch zur Dar- 
stellung gebracht. . Die Warmeentwicklung 6 5 
wird bei einem derart rotierenden Feld, wie 
bereits erwahnt, geringer sein als bei der vor- 
her beschriebenen Anordnung. 

Im ubrigen konnen auch bei Verwendung 
von Wechselstrom an Stelle der Nutenwick- ?o 
lung ausgepragte Pole wie bei Gleichstrom- 
anordnung benutzt werden. Eine derartige 
Ausfuhrungsform fur fallenden Gufl ist in 
den Fig. 9 und 10 dargestellt. Die Anwen- 
dung eines Drehfeldes, das von ausgepragten 75 
Polen erzeugt ward, laflt eine grofltrnogljcbe 
Annaherurig des Poleisens an 'das- fliissige 
Metall zu. Die in dem Eisen- oder Stahl- 
gufljoch h radial arigeordneten Polkerne i 
tragen die Wicklungen d, die mehr auf dem 80 
hinteren Teiie der Polkerne angebracht sind. 
Von dem elnzugieflenden Metall sind die Pol- 
enden nur" durch die auf die Innenwandung 
der Form a aufgebrachte feuerfeste Aus- 
. schmierungsmasse / getrennt. Die eigentliche 8 5 
Gieflform a besteht entweder aus feuerf estern 
Material von entsprechender Starke oder auch 
aus unmagnetischem Stahl, in den die Enden 
der Polkerne i z. R eingegossen sind. Damit 
kein magnetischer. NebenschluB durch die 9° 
Bodehplatte eintreten kann, mufl der Boden w 
der Form hier aus feuerfestem oder un- 
magnetischem Material hergestellt werden; 
Durch ersteres wird auch eine zu friihzeitige 
Abkuhlung des Gusses am Boden -vermieden. , 55 
Die Kuhlungf der Wicklungen d erfolgt durch 
Kuhlluft, die in der Pfeilrichtung zwischen 
den Polkernen i vorbeistreicht. 

Die beiden yorstehend beschriebenen An- 
ordnurigen sind unter der Voraussetzuhg dar- 100 
gestellt, dafl das Metall von oben in die Form 
gegossen wird. Sie konnen in gleicher Weise 
naturlich auch fur steigende Giisse ausgebildct 
und verwendet werden. Weitergehetid ist es 
tnpglich,. fur steigende Giisse normale Stahl- ^ 
giiflformen zu benutzen.und nur die Eintritts-. 
stelle des Metalls in die Gieflform unter die 
Einwirkung des Drehfeldes zu bringen. Eine 
solche Anordnung ist in Fig. 11 im Langs- 
schnitt dargestellt. Die eiserne StahlgieB- «o 
form a ruht auf dem Zweiteilig ausgebildeten, 
aus. feuerfestem Material hergesteliten Unter- 
satz Oj dem das flussiffe Metal] durch den Ein- 
gufl p von unten zentral in der Pfeilrichtung 
zugefuhrt wird. Das an der Platte q be- "5 
festigte Stahlgufljoch h tragt die Polkerne i, 
welche an ihrem hinteren Teile die Kupfer- 
wicklungen ^ aufnehmen.. Die Enden m der 
Polkerne i ragen radial in den Uritersatz 0 
. hinein und sind von dem fiussigen Metall 
durch die feuerfeste Ausschmierung / ge- 
trennt. Um mit einem Drehfeld fur ver- 
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schiodene Durchmesser auszukQrnmen,.k6nnen 
die Polkernei in radialer Richtung verschieb- 
bar hergestellt werden, oder es werdeh Pol- 
schuhe verschiedener Bauart in jedem-EirizeV 
5 faile an das Joch h angeschraubt. 

Bei der vorstehend beschriebenen Anord- 
nung wird, wiebereits erwahnt, infolge der. 
Tragheit der Materie die ganze uber dem 
Untersatzo in der Forma befindliche Saule 
»o aus fliissigem Metall mit in Bewegung gesetzt 
werden: Eine Temperaturbeeihflussung ist 
naturlich hier wegen der relativ geringen . 
Hohe des Drehfeldes in geringeretn MaBe vor- 
. handen. Man kann jedoch mit verhaltnis- 
*5 maBig kleinen Drehfeldern hereits aus- 
reichende Bewegungen in groflen GuBformen 
erzielen. Soil eine noch weitergehende Tem- 
peraturbeeinflussung erreicht werden, so ist 
bei alien vorstehend beschriebenen Ausfiih- 
?o rungsformen leicht eine besondere Beheizung 
der Form, z. B. elektrische Widerstands- 
heizung anzubringen. ■ 
, Eine beispielsweise Ausfuhrungsform einer 
'solchen Einrichtung ist in den Fig. 13 bis 16 
*5 zur Darstellung gebracht Es soil hier durch 
geeignete Anordnung sowohl die Erzeugung 
eines Drehfeldes, wie eine Heizung des oberen 
Teiles des Guflkorpers waljrend des GieBens 
und Mischens, sowie ein Warmhalten des ver- 
30 lorenen Kopfes crzielt werden. Wie aus den 
Fig, 13 und 14 ersichtlich, befindet sich der 
Magnetkorper zur Erzeugung. des Drehfeldes 
im oberen Teil der Form. Die GuBform 
selbst besteht aus einem unteren Teil aus 
35 StahlguB oder unmagnetischem Material a x 
und einem oberen Teil aus feuerfestem Ma- 
terial a 2 . Um letzteren ist ein zweiter Zy- 
linder r aus feuerfestem Material in der Weise 
ahgeordnet, daB zwischen beiden ein ring- 
40 formiger Hohlraumj entsteht, in welchem 
kleinstuckiger Koks w aufgeschichtet ist. Der' 
. Hohlraum s ist unten durch den oberen Rand t 
der GieB form a t und oben durch den Eisen- . 
ring u geschfossen. Durch die an dem Rand t 
45 und dem Ring" u angeordneten Klemmen v t 
und v 2 wird der zur Heizung dienende . elek- 
trische Strom von entsprechender Spannung, 
z. B. etwa 76 Voit, zugefuhrt Der in dem 
Oberteil a^untergebfachte Stator besteht, wie 
50 bei den vorstehend beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen, aus dem Pol joch h,- welches die 
Polkernei mit den Wicklungen d aufweist. 
Die Endenw der Polkerne i gehen hier wie- 
derum bis dicht an das fliassige Metall. heran 
: 55 und sihd von diesem nur durch die feuerfeste 
, Ausschmierungsmasse / getrennt. An den. 
Stellen, an denen die Polkerne i . durch die 
Form hindurchtreten, sowie fur die Unter- 
bringung der Wicklungen d sind in deri Zy- 
€0 jindern a 2 und r entsprechende Aussparungen 
vorgesehen. Die Kuhluhg der Wicklungen 



sowie gegebenenfalls auch der Polkerne kann 
in geeigneter Weise durch PreBluft erfol- 
gen; 

Wird nun der Statorstroih sowie der Heiz- ^5 
strom eingeschaltet, so findet bei dieser GieB- , 
form sowohl eine Warmezufuhr durch: die 
Stromwarme im flfissigen Metall statt bei 
gleichzeitigem Drehen und R^eversieren des 
Metalls, wie eine Warmezufuhr von den 7<> 
Innenwandungen der feuerfesten Form aus, ' 
die durch die zwischen. den einzelnen Koks- 
stiickchen auftretenden Lichtbogen hoch er- 
hitzt werden. kann. Der Betrieb kann so ge- 
regelt werden, daB vom unteren Teil der GieB- 75 
form ausgehend eine langsame Abkiihlung des 
Gusses.bis in die obere Zone erfolgen kann bei 
gleichzeitigem Beibehalten der Drehbewegun-. 
gen bis zur Erstarrung der oberen Metall- . 
schichten. Der veflorene Kopf wird dadurch 80 
wesentlich kiirzer ausf alien. 

Bei. den vorstehend beschriebenen. Anord-. ' 
nungen war eine GieBform kreisrunden Quer- 
schnitts zugrunde gelegt. Das elektrische 
DrehgieBverfahren kann aber auch fur andere 8 5 
Formen angewendet werden, da es ja nur 
darauf ankommt, das.fiiissige Metall in einer 
zum inneren Umfang der Form annahernd 
parallelen Richtung in Bewegung zu bringen 
und gegebenenfalls die Bewegung umzu- 90 
kehren. Es ist also nur notig, um eine Sym- 
metrieachse ein Drehfeld zu erzeugen. Wei- 
chen die Formen allerdings stark vom runden 
Querschnitt ab, so wird eine Anordnung, wie 
in Fig. 12 dargestellt, zur Anwendun^f ge- 95 
bracht. Die rechteckige GieBform a fur 
steigenden GuB weist die beiden EinguB- 
stellen p t urid p*. fur das fliissige Metall auf. 
Es werden dann zwei Drehf elder erzeugt, 
indem um die beiden Eintrittsoffnungen zwei 100 
Apparate in der in Fig. 11 dargestellten Weise 
angeordnet werden. 

Das DrehgieBverfahren kann schliefilich in 
der Weise angewendet werden, daB das 
fliissige Metall bei fallenden Gussen durch ein 105 
Drehfeld hindurchgegossen wird, so daB beim 
Eintritt des flussigen Metalls in die Form 
f iir eine gewisse Zeit eine Drehbewegung her- . 
vorgerufen wird. 

Bekanntlich wird eine sehr wirksame Ent- 110 
gasung flussiger Metalle auch dadurch er- 
zeugt, daB man das fliissige Metall in einem 
luftverdiinnten Raum schmilzt. In gewissem 
Grade kann dieser EinfluB auch bei dem . . 
elektrischen . DrehgieBverfahren . ausgenutzt 115 
werden. LaBt man namlich, wie in Fig. 3 
dargestellt, den zur Kuhlung der Statorwick- 
lung benutzten Luftstrom in geeigneter Weise 
iiber der GieBform austreten, so kann ein 
mehr oder minder grofier Unterdruck iiber iao 
dem flussigen Metall hergestellt werden, da 
der austretende Luftstrom auf die uber dem 



Metall stehendc Luftsaiile eine Saugwirkung 
ausubt. 

. Patent-Anspr€che: r 

1. Elektrisches Dreh- oder MischgieB- 
verfahren, dadurch gekennzeichnet, daB 

. das ftiissige Metall wahrend des GieBens 
' unter die Einwirkung .eines elektrischeri 

10 Drehfeldes gebracht und durch die ent- 
stehenden Induktionsstrome in eine krei- 
seride Bewegung in gleicher Richtung wie 
das Dreh f eld versetzt wird, und daB durch 
Umschalten eine Drehrichtungsanderung 

*5 vorgenommen werden kann, wobei gIeich T 

zeitig die im fltissigen Metall auftfetende . 
. Stromwarme zur Temperaturbeeinflussung 
benutzt werden kann, zu dem Zwecke, eine 
gleichmaBigere Struktur des fertigen 

ao Gusses (lurch Beseitigung der einge- 
schl'ossenen Gase und festeri Einschlusse 
zu. erreichen. 

2. DrehgieBform . zur Ausfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch I, dadurch ge- 

»5 kennzeichnet, daB zur Erzeugung des 
Drehfeldes in einer in vertikaler Richtung 
beliebigen Zone urn eine Form mit nach 
. einer Mittelpunktsachse . symmetrischem, 
z. B. kreisfoimigem Querschiiitt ein form^ 

30 gleicher, z. B. ringformiger Stator ange- 
ordnet wird, welcher die Kupferwicklung 
tragi, deren Kuhlung durch Luft erfolgt, 
welche mittels eines Blechmantels ent- 
weder von unten seitlich -oder durch 

35 . tangential nach oben gerichtete Rohre oder 
auch zentral zugefuhrt werden kann und 
durch den Raum zwischen Stator und. 
Form senkrecht oder in Schraubenlinien 
nach oben streicht. 

40 . 3. Ausfiihrungsform der DrehgieBform 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Drehfeld yon einem Transfor- 
mator gespeist wird, der mit dem Stator; 
zusammengebaut ist. 

45 4. Ausfiihrungsform der DrehgieBform 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB mehrere Statoreri ubereinander in ge- 
wissen Abstanden' urn die. Form ange- . 
ordnet sind und auf diese einwirken. 

50 5. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 

Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Drehfeld von mit 
Gleichstrom erregten Polen erzeugt wird, 
die infolge einer . geeigneten ■ Schaltweise 

55 um den Umfang der Form herumwandern. 

6. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zur Erzeugung des 
Drehfeldes dienende Stator ausgepragte 

60 Pole besitzt, welche bis dicht an das 
flussige Metall in der Form herangefuhrt 



werden und von diesem nur durch £ine 
Ausschmierung getrenht sind, wobei die 
Kiihlluft fur die Statorwicklungen zwi- 
schen. den Polkerrien yon uiiten nach oben 6 5 
*, streicht 

7. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nur die Eintrittsstelle 
des Metalls unter die Einwirkung eines ?° 
Drehfeldes gebracht wird, z. B. indem der 
Stator unterhalb der Form angeordnet und 
Von dieser getrehnt ausgebilclet wird, zu 
dem Zwecke, auch normale GieBformeri 
bei der Anwendung des DrehgieBver- 75 
fahrens zu benutzen, 

8. Ausfiihrungsform der DrehgieBform 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die.Polkerne des St-ators mit dem 
Magnetjoch verschraubt und»dah*er aus- 80 
wechselbar sind oder radial in . dem Joch 
verstellbar angeordnet sind, zu dem 
Zwecke, ein und denselben Stator fur yef- 
schiedene Durchmesser benutzen zu 

. konnen. ... < 8 5 

9. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 
. Verfahrens nach Anspruch 1 fur stark 

vom runden Querschnitt abweichehde 
Formen, dadurch gekennzeichnet, daB zwei . 
0(fer mehrere Drehf elder auf die Form 99 
•einwirken, indem unterhalb der Form an 
den beiden !* EinguBstellen zwei ' oder 
mehrere Statoren nach Anspruch 7 . und 8. 
angeordnet werden. 

10. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 95 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei den Ausfiihrungs T 
formen. nach. Anspruch 2 bis 9, eine be- 
sondere Beheizung der Form) z: B. elek- 
trische Widerstandsheizung angebracht 100 
wird, zu dem Zwecke, eine noch iriten- 
sivere Temperaturbeeinflussung des fltissi- 
gen Metalls in der Form zu erzielen. 

.11. Ausfuhrungsform der DrehgieBform 
. nach Anspruch 10, verbunden mit einer 105 
elektrischen Widerstandsheizungseinrich- 
tiing, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
dem oberen Rande der GieBform zwei Zy- 
linder aus feuerfestem Material ange- 
ordnet sind, in deren oberem Teil der in 110 
gecigneter Weise gekiihlte. Stator unter- 
gebracht ist, wahrend der Zwischen raum 
, zwischen den beiden Zylindern mit klein- 
stuckigem Koks ausgefiillt ist, dem der 
zur Heizung dienende Strom oben durch 115 
eihen Eisehring und unten durch den 
oberen Rand der GieBform zugefuhrt wird. 

12. DrehgieBverfahren nach Anspruch 1, 
dadurch , gekennzeichnet, daB das flussige . 
Metall bei fallendem GuB durch ein Dreh- iao 
f eld hindurchgegossen wird, so daB . beim 
Eintritt des Metalls in die Form, fur eine 
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gewisse Zeit eine Drehbewegiing hervor- 
gerufen wird. 

13. DrehgieBform zur Ausfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichnet, da6 der zur Kuhlung der 
Statorwickliingen benutzte Luftstrom 
durch ein besonders ausgebildetes Gehause 
in der Weise oberhalb der Giefiform abge- 
leitet wird, daB uber dem fiiissigen Metall 
ein Unterdruck hergestellt wird, zu dem 
Zwecke, durch die auftretende Saug- 



wirkung eine wirksamere Entgasung des 
fiiissigen Metalls zu erzeugen. 

14. Drehgieflform zur Ausfuhrung des 
Verfahrens nach AnsprucH 1 mit einer 15 
gegen zu Starke : 'Warmestrihlurig und ' 
-leitung besonders geschiitzten Stator- 
wickiiing, dadurch. gekennzeichnet, daB die 
Wicklung- mit Rohren ausgebildet wird, 
die von innen durch flussige (Wasser, 01) 20 
oder gasf ormige (Luft) Kiihlmittel ge- ' 
kiihlt werden. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen. 
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